GND Stech-System

Monoblock- und Modularwerkzeuge
mMIt Innenkdhlung
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MENSCHEN ANSPRUCH
Zusammenarbeit in fairer Gestriges in Frage stellen,
Partnerschaft um heute und morgen neue
Loésungen zu erarbeiten

Firmenphilosophie

MENSCHEN - ANSPRUCH - SYNERGIE
Aus diesen 3 Komponenten resultiert der Erfolg der MAS GmbH.

Vertrauen Sie auf Experten mit Uber 40 Jahren Erfahrung in
der Zerspanungstechnik. Auf Spezialisten mit modernstem
Equipment in Entwicklung, Konstruktion und der Fertigung von
Werkzeugen. Auf Partner, die wertvolle Synergien im Zusam-
menwirken von Menschen und Technologien erkennen und fur
lhren Erfolg nutzen.

Es ist die Starke, sich in ein Problem zu vertiefen und es von allen
Seiten anzupacken, die Tradition feinmechanischer Genauigkeit
und die Verpflichtung zur Zuverlassigkeit, welche uns zu dem
gemacht haben was wir heute sind.

Oberstes Ziel bei jedem Projekt ist der Erfolg unserer Kun-
den und Partner. Unser eigener Erfolg ist davon nicht zu tren-
nen. Dies soll und wird unser Weg fur die Zukunft sein. Unsere
Firmenphilosophie findet Ausdruck in den Begriffen Menschen,
Anspruch und Synergien, fur die unsere Initialen der Unterneh-
mensbezeichnung stehen.

2 MAS'

SYNERGIE
Starken gemeinsam

nutzen
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Vorteile und Eigenschaften

Quadratschafthalter mit direkter IK—Ubergabe,

im Standard 3 Stechtiefen - 5 Stechbreiten

° Quadratschafthalter 2525 mit auswechselbarer Werkzeugkassette

° Quadratschafthalter Innenkihlung (IK) von oben

° Werkzeugkassette mit InnenkUhlung von oben und unten

L Optimale Spanbildung und Verschlei3verhalten durch Innenkuhlung

° Quadratschafthalter Standard 1616 und 2020 mit groBer Stechtiefe

° Grundhalter-System PSK mit auswechselbarer Werkzeugkassette

o VergUteter Grundhalter flr eine lange Einsatzdauer

a4 MAS' GND Stech-System



GND Grundhalter

mMit Innenkdhlung

Wir empfehlen eine ausreichende Filtration
des Kuhlschmierstoffs flr Werkzeuge mit
InnenkUhlung.

direkte IK-Ubergabe
durch Grundhalter
GVs von hinten

direkte IK-Ubergabe
durch Grundhalter
von unten

GND Stech-System MAS' 5



Systematik der Bestellnummern

Quadratschafthalter MONO
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Bezeichnungssystem

1 Ausfuhrung: Rechts/Links

Schnittstelle: Quadratschaft
PSK (z.B. C4)
2 K EinbaugréBe der Kassette
P Prisma
S Schwert

Anwendung: H Ein-/Abstechen

HS Ein-/Abstechen mit abgewinkeltem Halter

F Axialstechen

FS Axialstechen mit abgewinkeltem Halter
| Innenstechen

K Kassettenldsung

4 Stechbreite

5 Stechtiefe

S MAS'
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Stechhalter
Monoblock

GrolBe 16816
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Abb. zeigt rechte Ausflihrung
Bestellnummer h b L1 f h1 L2 w ar
GND R/L 1616 H 212 16 16 100,5 16,17 16 35,5 2 12
GND R/L 1616 H 217 16 16 105,5 16,17 16 40,5 2 17
GND R/L 1616 H 222 16 16 110,5 16,17 16 45,5 2 22
GND R/L 1616 H 312 16 16 100,5 16,42 16 35,5 3 12
GND R/L 1616 H 317 16 16 105,5 16,42 16 40,5 3 17
GND R/L 1616 H 322 16 16 110,5 16,42 16 45,5 3 22
GND R/L 1616 H 412 16 16 100,5 16,42 16 35,5 4 12
GND R/L 1616 H 417 16 16 105,5 16,42 16 40,5 4 17
GND R/L 1616 H 422 16 16 110,5 16,42 16 45,5 4 22
GND R/L 1616 H 512 16 16 100,5 16,5 16 35,5 5 12
GND R/L 1616 H 517 16 16 105,5 16,5 16 40,5 5 17
GND R/L 1616 H 522 16 16 110,5 16,5 16 45,5 5 22
GND R/L 1616 H 612 16 16 100,5 16,5 16 35,5 6 12
GND R/L 1616 H 617 16 16 105,5 16,5 16 40,5 6 17
GND R/L 1616 H 622 16 16 110,5 16,5 16 45,5 6 22
e Stechschneiden ab Seite 13
e 7Zylinderschraube M5x16 DIN912
e Stopfen GV Typ 596
e Anzugsmoment (Nm) 5
e Schlissel LH040
GND Stech-System MAS’ 7




Stechhalter
Monoblock

GrolRe 2020
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Abb. zeigt rechte Ausflihrung

Bestellnummer h b L1 f h1 L2 w ar
GND R/L 2020 H 212 20 20 120,5 20,17 20 35,5 2 12
GND R/L 2020 H 217 20 20 125,5 20,17 20 40,5 2 17
GND R/L 2020 H 222 20 20 130,5 20,17 20 45,5 2 22
GND R/L 2020 H 312 20 20 120,5 20,42 20 35,5 3 12
GND R/L 2020 H 317 20 20 125,5 20,42 20 40,5 3 17
GND R/L 2020 H 322 20 20 130,5 20,42 20 45,5 3 22
GND R/L 2020 H 412 20 20 120,5 20,42 20 35,5 4 12
GND R/L 2020 H 417 20 20 125,5 20,42 20 40,5 4 17
GND R/L 2020 H 422 20 20 130,5 20,42 20 45,5 4 22
GND R/L 2020 H 512 20 20 120,5 20,5 20 35,5 5 12
GND R/L 2020 H 517 20 20 125,5 20,5 20 40,5 5 17
GND R/L 2020 H 522 20 20 130,5 20,5 20 45,5 5 22
GND R/L 2020 H 612 20 20 120,5 20,5 20 8545 6 12
GND R/L 2020 H 617 20 20 125,5 20,5 20 40,5 6 17
GND R/L 2020 H 622 20 20 130,5 20,5 20 45,5 6 22

e Stechschneiden ab Seite 13

e 7Zylinderschraube M5x16 DIN912
e Stopfen GV Typ 596

e Anzugsmoment (Nm) 5

e Schltssel LH040
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Stechhalter
fur Wechselkassette

GrolRe 2020

v
MA % GNDR2020-K20 o

www. mas-tools.de
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Abb. zeigt rechte Ausflihrung

Bestellnummer

GND R/L2020-K20 | 10,5 | 70 | 20

Abb. zeigt rechte Ausfihrung

Bestellnummer

GND R/L 2525-K20 15,5 111,5 25

® \Werkzeugkassetten Seite 12
® Klemmschraube BFTX0414
e Stopfen Gz Typ 596

®  Anzugsmoment (Nm) 3,4

e Schltssel Tx15

GND Stech-System MAS' 9



Stechhalter
fur Wechselkassette

GrolRe 2020F

V)
MA %d GNDR2020F-K20 o

www.mas-tools.des

Abb. zeigt rechte Ausflihrung

Bestellnummer

GND R/L 2020F-K20 | 5 | 70 | 20

GroélRe 2525F-Axial/390° Winkel

\
% Mﬁ %&7 GNDR2525F-K20 o

fh

Abb. zeigt rechte Ausfuhrung

Bestellnummer

GND R/L 2525F-K20 5 140 25

® \Werkzeugkassetten Seite 12
® Klemmschraube BFTX0414
e Stopfen GV Typ 596

e Anzugsmoment (Nm) 3,4

e Schltssel Tx15
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Stechhalter
PSK fur Wechselkassette

PSK-K20

S

Abb. zeigt rechte Ausflihrung

Bestellnummer

GND R/L C3 1046-K20 10 46 C3
GND R/L C4 1255-K20 12 55 C4
GND R/L C5 1655-K20 16 55 C5
GND R/L C6 2260-K20 22 60 C6

® \Werkzeugkassetten Seite 12
® Klemmschraube BFTX0414
®  Anzugsmoment (Nm) 3,4

e Schltssel Tx15

GND Stech-System MAS’ 11



Kassetten

Bestellnummer

GND R/L K20-H12507
GND R/L K20-H12512
GND R/L K20-H1507
GND R/L K20-H1512
GND R/L K20-H212
GND R/L K20-H217
GND R/L K20-H222
GND R/L K20-H312
GND R/L K20-H317
GND R/L K20-H322
GND R/L K20-H412
GND R/L K20-H417
GND R/L K20-H422
GND R/L K20-H512
GND R/L K20-H517
GND R/L K20-H522
GND R/L K20-H612
GND R/L K20-H617
GND R/L K20-H622
GND R/L K20-H717
GND R/L K20-H722
GND R/L K20-H817
GND R/L K20-H822
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Abb. zeigt rechte Ausfuhrung

Schneidplatte

GCMO 1250 OO
GCMO1250 OO
GCMO 1500 OO
GCMO1500 OO
GCMO2000 OO
GCMO2000 OO
GCMO2000 OO
GCMO3000 OO
GCMO3000 OO
GCMO3000 OO
GCMO4000 OO
GCMO4000 OO
GCMO4000 OO
GCMO5000 OO
GCMO5000 OO
GCMO5000 OO
GCMO6000 OO
GCMO6000 OO
GCMO6000 OO
GCMO7000 OO
GCMO7000 OO
GCMO8000 OO
GCMO8000 OO

Lager

(N N N J 5

o000

e |Kvon oben und unten ab: w=2
e Stechschneiden ab Seite 13

* Klemmschraube BFTX0414

® Anzugsmoment (Nm) 3,4

e Schllssel Tx15

12 MAS'
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SUMITOMO Stechschneiden
Allgemeine Informationen

Platten - Spanbrecher

Hohe Stabilitat und langere Standzeiten. Eine groBe Auswahl an Spanbrechern sorgt flir
eine hervorragende Spankontrolle in den verschiedenen Anwendungsbereichen.

Y, 7
il -

‘ Standardplatte HReduzierterVorschubH Standardplatte

>

‘ Spanwinkel der Spanbrecher ‘ ‘ Spanwinkel der Spanbrecher

‘Reduzierter VorschubH Reduzierte Schnittkraft H FUrAbstechbearbeitung‘ ‘ Standardplatte

G L RG

\

\

‘ Spanwinkel der Spanbrecher

‘Spanwinkel der Spanbrecher

‘ Spanwinkel der Spanbrecher

‘ Spanwinkel der Spanbrecher

‘ Spanwinkel der Spanbrecher

0,10 0,05 0,10 0,10 0,05
T - - ]
30° 25
% Z % Z / Z / Z / >
[ Einstechbreite (mm) ][ Einstechbreite (mm) | [ Einstechbreite (mm) ][ Einstechbreite (mm) ][ Einstechbreite (mm) |[ Einstechbreite (mm) | [ Einstechbreite (mm) |
1.25] 15 1.25] 15 1.25] 15 125] 15 1.25] 15 | 20 W125] 15 | 20 |
0 0 0 0 3 0 5,0

, 0|50 W3oJa40]50f30f40]50f30]40]50)30]40]500H830]40]50 |
[ 60 ] 70 ]380 ] 601701380 §60]70]80]60]70]80] { 80 | 601 70|80 60 70] 80

Sorte Il Sorte Sorte \ Sorte Sorte Sorte Sorte

AC830P | AC425K | ACB830P | AC425K I ACB830P J AC425K | AC830P § AC425K § AC830P J AC425K | AC830P J AC425K @ ACB830P | AC425K
AC520U | AC530U J AC520U | AC530U i AC520U | AC530U § AC520U j AC530U | AC520U | AC530U § AC520U J AC530U @ AC520U | AC530U

B Lager * Ab Lager nur AC530U

HI
HI

I ES
(=] (=]
I ES
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeit

- ) , Hitzebestandi
Werkstiickstoff E Kohlenstoffstahl / Legierter Stahl @ Rostfreier Stahl m Guss B lLeZi::jgelr? ?

Beschichtetes Hartmetall AC830P ' AC520U AC530U | AC830P AC520U AC530U AC425K AC520U AC530U AC520U AC530U

Schnittgeschwindigkeit
(m/min)

80~200 80~200 8 50~200 | 70~150  70~150 : 50~150 | 80~200 60~200 50~200 | 20~80 @ 20~60
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SUMITOMO Stechschneiden
Allgemeine Informationen

Exzellente Spankontraolle

Einstechen

GND-Typ
(GG Spanbrecher)

15CrMo5
GCM N3002 GG

Werkstuckstoff:
Plattentyp:
Schnittdaten:

Ve=100m/min, f=0,15mm/U, a,=12,0mm, nass

Abstechen
& 9 L —-.-H-“"".‘““H‘"""'-rp..-ﬂ
5 L g . B B ® L]
& e O e 808 0= @
GND-Typ Herkémmliches Werkzeug

(CG Spanbrecher)

X5CrMo17122 (930mm)
GCM R2002 CG 05

Werkstuckstoff:
Plattentyp:
Schnittdaten:

Vve=100m/min, f=0,15mm/U, nass

Sortentdibersicht

GND-Typ Herkdmmliches Werkzeug

(ML Spanbrecher)
15CrMo5

GCM N3002 ML
Ve=100m/min, f=0,10mm/U, ap=0,5mm, nass

Werkstuickstoff:
Plattentyp:
Schnittdaten:

Profildrehen
LIt AR e

S LSS P e b } %
L/

%
# ]
A

ﬂ““1 ittt haigh LRt
GND Type Herkdmmliches Werkzeug
(RG Spanbrecher)
Werkstiickstoff: 15CrMo5
Plattentyp: GCM N3015 RG
Schnittdaten: v¢=100m/min, f=0,15mm/U, a,=0,1mm, nass

Hitzebestandige

Guss .
Legierungen

CVD

ac425k || Acs20u

B Stahl @ Rostfreier Stahl
o PVD
[
E ’7 AC530U AC530U
[0
a Unzureichende Unzureichende
LIEJ Verschleilfestigkeit VerschleiRfestigkeit
Vermeidung von Vermeidung von
Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen
o[ AC520U AC520U
5
_qc) Unzureichende Unzureichende
s Verschleilfestigkeit Verschleilfestigkeit
LIEJ Vermeidung von Vermeidung von
o Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen
™ Acs3op AC830P

Vermeidung von Vermeidung von
Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen
Unzureichende
VerschleiRfestigkeit
‘
Vermeidung von
Schichtabplatzungen
Unzureichende Unzureichende
Verschleilfestigkeit Verschleilfestigkeit

ACS530U

F AC530U

14 MAS

GND Stech-System



SUMITOMO Stechschneiden
Spanbrecher

Auswahlhilfe — Bearbeitungsart

G

MG GG GG RG
Standard Standard Standard Standard
(®)]
c
=
<
Q
Q
S
Lu_ Gute Spankontrolle
—
Verbesserte Verbesserte Reduziert
Spankontrolle Spankontrolle Vibrationen
o || ML GL CG
% Reduzierter Standard Rechts- oder
< || Vorschub Linksausfiihrung
Q
Q.
1S
L
N
Gute Spankontrolle
Reduziert
Vibrationen
2
= MG ML GF
g Standard Reduzierter Reduzierte
s Vorschub Schnittkraft
1S
L
™
Gute Spankontrolle

GND Stech-System
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SUMITOMO Stechschneiden
Spanbrecher

Auswahlhilfe — Schnittbedingungen

Einstech- Empfohlene Schnittbedingungen Ecken-
breite - radius | Plattenbezeichnung
(mm) Einstechen Drehen (mm)
125 § AL I IT T T[] 0,2 | GCM N12505 GF
s 0 01 02 03 04 05 06
[2) Vorschub (mm/U)
S oF RERE
1,5 5 Lt.gj 0"2 0,‘3 0,‘4 0"5 0!6 0,2 | GCM N150005 GF
§- Vorschub (mm/U)
5 o0 C‘::l_ GCM N2002 GG
20 | £ o [Cm 0.2 | GCM N2002 GL
’ & ce e '“ | GCM N2002 GF
0 01 02 03 04 05 06 GCM R/L2002 CGO05
Vorschub (mm/U)
40 GCM N3002 ML
_ £ GCM N3002 GG
2 o P 0,2 | GCM N3002 GL
30 5 g GCM N3002 GF
’ & L N I s e I NN I | I GCM R/L3002 CG05
i S 04 GCM N3004 MG
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 O, 7" |GCM N3004 GG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 1,5 |GCM N3015 RG
MG 40 GCM N4002 GG
oM £ 30 02 GCM N4002 GL
2 GG g ’ &R ’“ | GCM N4002 GF
40 5o g2 T e 1 | GCM R/L4002 CG05
’ & re g 10 L ) 0.4 | GCMN4004 ML
cG @ \ \ 7 | GCM N4004 GG
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 O, 0,8 | GGCM N 4008 MG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 2’0 GCM N4020 RG
MG [ z ] GCM N5002 GG
5 ML [ E 30 - 0,2 | GCM N5002 GL
g o _—— $ L0l RG GCM N5002 GF
50 | % ‘ 20 e
@ GF [ £ 10 0.4 GCM N5004 ML
RG T £ i e ' AN OO GCM N5004 GG
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 0 ~ 0,8 | GCM N5008 MG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 2’5 GCM N5025 RG
MG | z 40 1] GCM N6002 GG
5 M | € 30 M. MG 0,2 | GCM N6002 GL
g ce s = $ o1 GCM N6002 GF
2 GL 2 a0 b by e
60 | = :-:]I A GCM N6004 ML
g 1 I 0,4
RG BE s & I e st I GCM N6004 GG
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 O, ~ 0,8 | GCM N6008 MG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 3,0 GCM N6030 RG
MG = g 40 ML | MG
5w o E 39 — GCM N7004 ML
B oo e 2 RG 0,4 | GCM N7004 GG
70 | 3 ‘ £ 20— - . = GCM N7004 GL
’ & GL :F: % 10 i i i
RG ] 0 i s s | N
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 06 O, 08 | GCM N7008 MG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 3,5 | GCM N7035 RG
MG E____ = £ 40 mMLC G |
2w . < 0 | RG GCM N8004 ML
£ e o s L, 04 | GCM N8004 GG
8.0 g ‘ : g “ GCM N8004 GL
b Q. G ﬁ
" I m e s e e R W
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 06 07 0,8 | GCM N8008 MG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 4,0 | GCM N8040 RG
16 MAS' GND Stech-System




SUMITOMO Stechschneiden
Stechplatten

Plattentyp GCM

Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm)
o< | D] 2 Stek./
Einstechen /Drehen | Serie/Form | Bezeichnung |8 | & |8 | 8 w r ’ g |Pack
QL ] 2 Eigrséﬁgh- Toleranz &
MG GCMN3004MG | @ | ® | O e 3,0 |£0,03 04 |21,1| 338
. 4r.+ 009 Standard GCM N4008MG |® | ®@ | O | ® | 4,0 |+0,03 0,8 |26,4| 4,0
S § GCM N5008MG (@ |®@ | O | ® | 50 |+0,03| 0,8 |26,4| 4,1 5
J%r GCMNGOOSMG | ® | ® | O | ® | 6.0 2003 0.8 |26.4| 4.5
N} GCM N7008 MG |® | ®@ | O | ® | 7,0 |+0,03| 0,8 28,75 5,5
d GCM N80OOBMG |® | @ | O | @ | 8,0 0,03 0,8 28,75 6,0
ML GCM N3002ML | e | ® | O e 3,0 |+0,03 0,2 |21,1| 338
GCMN4004 ML |® | ®@ | O | ® | 4,0 |+0,03) 0,4 |26,4| 4,0
GCMN5004 ML |® |® | O | ® | 50 £0,03] 0,4 26,4 4,1 5
W omm e s omm | GCMN6004ML | @ | ® | O ® | 6,0 +0,03) 04 26,4 4,5
Reduzierter GCMN7004 ML |® | ®@ | O | ® | 7,0 |+0,04| 0,4 28,75 5,5
Vorschub GCMN8004ML (o e O @ 8,0 |+0,04] 0,4 28,75 6,0
Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm)
U Serie / Form | Bezeichnung S5 2 2 w gtCkk'/
Abstechen § § § § T e— re | 4 S ERS
GG GCM N2002GG | @ O|e|20 +0,03] 0,2 [21,1] 3,6
Standard GCM N3002GG | @ O | e 3,0 0,03 0,2 |[21,1| 3,8
GCM N4002GG | @ O| e 4,0 £0,03| 0,2 |26,4| 40 | 5
GCM N5002GG | @ O | e 5,0 £0,03| 0,2 |26,4| 4,1
GCM N6002 GG | @ O| e 6,0 0,03 0,2 26,4 4,5
GCM N3004 GG | @ O | e 30 0,03 0,4 |[21,1| 3,8
GCM N4004 GG | @ O| e 4,0 £0,03| 0,4 [26,4| 4,0
GCM N5004 GG | @ O | e 5,0 0,03 0,4 |[26,4| 4,1 5
GCM N6004 GG_| ® O| e 6,0 +0,03] 0,4 264 45
8 4,200 GCM N7004 GG | @ O|e| 70 |£0,04| 0,4 |28,75| 5,5
;g :f GCM N8004 GG | ® O ® |80 +0,04 0,4 2875 6,0
D GL GCM N2002GL | @ O| e 20 £0,03] 0,2 |[21,1| 3,6
30 F  Reduzierter GCMN3002GL | @ O | e 3,0 0,03 0,2 [21,1| 3,8
Vorschub GCM N4002GL | @ O| e®| 4,0 |+0,03| 0,2 26,4 4,0
GCM N5002GL | @ O | e |50 (£0,03 0,2 |26,4| 41 | 5
GCM N6002GL | ® O| e 60 +0,03] 0,2 264 45
GCMN7004GL | @ O|e| 7,0 |+0,04| 0,4 28,75 5,5
GCM N8004 GL | @ O | e | 8,0 0,04 0,4 28,75 6,0
GF GCM N125005 GF ® | 1,25(+0,03/0,05 17,4 | 3,2
Reduzierte ‘GCM N150005 GF ® |1,50|+0,03/0,05]| 17,4 | 3,7
Schnittkraft GCM N2002 GF ® | 2,0 (+0,03| 0,2 | 31,1 3,6
GCM N3002GF | @ e o 3,0 0,03 0,2 |311| 38| 5
GCM N4002GF | @ ® @ 4,0 +0,03] 0,2 | 26,4 | 4,0
GCM N5002GF | @ ® | @ 50 (£t0,04| 0,2 | 264 | 41
GCM N6002GF | @ ® | @ 6,0 +0,04] 0,2 [264 | 4,5
Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm) oy
Profildrehen Serie / Form | Bezeichnung |S |5 3|3 w Pacck.
€128 8 o] | ¢ | S
. »rs 00 RG GCMN3015RG |e® |®@ | O | @ 3,0 |£0,03] 1,5 |21,1| 3,8
= ¢ |standard GCM N4020RG |® |®@ | O | ® | 4,0 [£t0,03] 2,0 |26,4| 4,0
Eg:%_:q GCM N5025RG |e@ | @ | O | @ | 50 (£0,03| 2,5 |27,2| 4,1 5
5 ’GCMNGO?)ORG e e |0|e®| 60003 30 275 45
GCM N7035RG |e@ |®@ | O | ® | 7,0 [£0,04| 3,5 29,05 5,5
GCM N8040ORG |® | @ | O | ® | 8,0 [+0,04| 4,0 29,05 6,0
Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm) Sy
Abstechen ; i S 533 w e
(Rechts- oder Linksausfiihrung) SO0 e Bezeichnung g § g g Eigfetigh- Evam— l'e y/ s |Pack.
e CG GCM R/L2002 CG05 |l@|®| | O/O®/® 2,0 |+0,03| 0,2 |21,1| 3,6
%:SEEQ Stanv GCM RIL3002 CG05|@|®| | [00/@/®| 3,0 20,03 0,2 |21,1| 3,8 | 5
GCM R/L4002 CGO05 |@ ® oQee 4,0 +0,03 0,2 [26,4| 4,0
X RIL|R|L|R|L|R|L

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite (w) fiir Halter und Platten.

® = Eurolager
O = Japanlager

MAS'
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AQUA-G°VDI Aufnahmen

mMit Innenkuhlung

Kihlmitteltibergabe

KLM-L200-51500
KLM-L300-51501

:i:
Zubehor:
KuhImittelschlauch
Kahimittelibergabe mit Adapter

] KuUhlmittelschlauch bis 150 bar kuhimitteldicht

° Kuhlmittelschlauch nicht im Lieferumfang der VDI-Halter enthalten

Maximale Kihimittelmenge fUr Innenkthlung wird erreicht
durch Verschluss der externen KihimitteldUse.

o Verschlussschraube M6 3mm im Lieferumfang enthalten

° Ausflhrliche Informationen in unserem neuen AQUA-G®-Katalog
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Sonderliésungen

Abgewinkelter Capto-Halter mit Kassette

Kasette Bestellnummer

WKL-GCMNH412 C5-GNDMR-011540

e Axial Stechen

Bestellnummer

GNDL2525FS623-100-E926

e Stechschwert

Bestellnummer

GNDL-K-319-S504

Abbildungen zeigen rechte Ausfuhrung
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Ersatzteile

Stopfen, Spannschrauben und Schlussel

Spannschraube

Stopfen Stopfen |

Schraube

Spann-
schraube

M5x16 DIN912 | G 'z Typ 596

e Stechschneiden ab Seite 13
e Stechschneiden-Schnittwerte Seite 16 u. 17

Bestellnummer Schraube Stopfen Bestellnummer

Stopfen
GND R/L 2525-K20 | BFTX0414 G Typ 596 GND R/L 2020-H...

e Stechschneiden ab Seite 13
e Stechschneiden-Schnittwerte Seite 16 u. 17

Spannschraube

Schraube

Bestellnummer Spannschraube

Bestellnummer Schraube

GND R/L K20-H... BFTX0414 GND R/L C...-K20 BFTX0414

e Stechschneiden ab Seite 13

e Stechschneiden ab Seite 13
e Stechschneiden-Schnittwerte Seite 16 u. 17

e Stechschneiden-Schnittwerte Seite 16 u. 17

fir Bestellnummer ... ... benotigter Schliissel:

GND R/L 1616-H...
GND R/L 2020-H...
GND R/L 2525-K20
GND R/L 2525F-K20
GND R/L C. 1046-K20
GND R/L K20-H...

6-Kant-Schlissel LH040

6-Kant-Schlissel LH040
Schlissel Tx15
Schlissel Tx15
Schlissel Tx15
Schlissel Tx15
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WERKZEUGE IM FOKUS

Langere Standzeiten beim Stechdrehen

KUhlmittel direkt
auf die Schneide

Unsere Werkzeughalter zum Stechdrehen mit dem Schnei- { _
densystem GND von Sumitomo verfligen Uber eine innere N
KuhImittelzufuhr. Sie verlangern die Standzeiten damit um bis S \

zu 30 Prozent. Die 16 x 16 mm beziehungsweise 20 x 20 mm X o J
messenden quadratischen Schéfte nehmen 2 bis 6 mm breite - Al
Stechplatten aus dem Stechprogramm GND von Sumitomo auf. G
Damit kann 12, 17 und 22 mm tief gestochen werden. Wahlweise ;,\

kann das Kuhimittel von den Seiten oder von unten in die Werkzeug-
schéafte geleitet werden.

y,

Externe Rohrleitungen und Schlduche und damit unerwinschte Stérkonturen
entfallen. Die inneren Kuhlkanale bewaltigen problemlos Dricke bis 20 bar.
Der Kuhimittelaustritt wenige Millimeter Uber der Spanflache der Stechplatten
sorgt dafur, dass das Kuhimittel direkt unter die abflieBenden Spane gelangt.
Somit werden diese zuverlassig abgehoben. Selbst in schwierigen Werkstoffen
brechen die Spane kurz und werden zuverlassig aus dem Schneideneingriff
herausgefuhrt. Zudem kuhlt der KUhimittelstrahl ununterbrochen die Schneide
direkt an der Stelle, an der die Warme aus der Spanbildung entsteht. Wesent-
liche Vorteile sind die hohe Prozesssicherheit und die Uber 30 Prozent langere
Standzeit der Hartmetall-Stechplatten. Wegen der deutlich 1&ngeren Intervalle
zwischen den Werkzeugwechseln und weniger Stillstandszeiten der Maschi-
nen erhoéht die innere Kuhimittelzufuhr zudem die Produktivitat. Damit tragt
unser innovativer Stechdreh-Werkzeughalter siginfikant zu einer wirtschaftli-
cheren Drehbearbeitung speziell bei Automobilzulieferern bei.
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MENSCHEN
Zusammenarbeit in
fairer Partnerschaft

ANSPRUCH
Gestriges in Frage stellen,
um heute und morgen neue
L&sungen zu erarbeiten

SYNERGIE
Stérken gemeinsam
nutzen
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